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Gegcnstand der Erfindung sind ein Verfahren und eine Vorrichtung "zur Herstellung von rohr- 
formigen Isolationsverkleidungen aus expandiertem Kunststoff, unter Formung halbzylindrischer, 
zusammenhangender Rohrhalften. 

Es ist bekannt, daB Rohre, in welchen Medien als War-metrager flieBen, verschiedenartig 
5 isoliert werden, damit bei der Warmezufuhr an die Verbrauchsstelle die Warmeverluste nioglichst 

vermieden werden. < 1 

So ist z.B. eine Isolierung derartiger Rohre bekannt, bei weicher die bereits installierten 
Rohre an der Baustelle mit Isolierbandern umwickelt werden. Bei dieser Isolierungsart wird der 
Isolationsmantel an Ort und Stelle gebildet, was viel Zeit und den Einsatz qualifizierter Arbeits- 
10 krafte erfordert. 

Eine weitere bekannte Isolierungsart der Rohre besteht darin, daB auf die bereits installier- 
ten Rohre eine fliissige oder pastose Isoliermasse aufgetragen wird. die nach dem Auftragen er- 
starrt, oder auf die bereits installierten Rohre loses Isolationsmaterial , wie z.B. Glas oder Mineral- 
wolle, aufgetragen wird, wobei noch ein Auftenmantel aus Blech od.ahnl. notwendig ist, damit 
15 das lose Isolationsmittel um das Rohr in Form eines UmhUllungsmanteis behalten wird. 

Auch diese obenerwahnte Rohrisolierungsart erfordert bei der Ausfuhrung viel Zeit und eine 
groBere Anzahl von qualifizierten Arbeitskraf ten , die eine derartige Isolation an Ort und Stelle 
auf die Rohre auftragen bzw. als Ummantelung ausbilden. 

Damit die Zeit zur Ausbildung und Anordnung der Isolation an der Baustelle verkiirzt wird 
20 und zu diesem Zweck mbglichst eine kleine Anzahl von qualifizierten Arbeitskraften erforderlich 
ware, wurde die Losung eines derartigen Problems in der Vorfertigung der Isolationsverkleidung 
fur die Rohre in einer Fabrik gesucht, so daB die Arbeit an der Baustelle nur auf die Verkleidung 
der Rohre mit vorf abrizierten rinnenformigen oder zylindrischen Isolationselementen abgestellt 
wurde. 

25 Eines von derartigen bekannten Verfahren zur Herstellung von vorfabrizierten Isolations- 

rohrverkleidungen und die betreffende Maschine zur Fertigung solcher Isolationsverkleidungen 
basiert auf den zur Bildung der schaumartigen Polyurethanmasse notwendigen Rohstoffen, die 
in flussiger Form in zwei getrennten Behaltern aufgehoben sind. Diese Rohstoffe sind eine Iso- 
cyanat- und eine Polyolkomponente mit zugemischten Additiven, die fur den richtigen Verlauf 

30 der Schaumung notwendig sind. Beide erwahnten Komponenten werden durch die jeweilige Dosier- 
pumpe und uber entsprechende Schlauche dem Mischkopf zugefiihrt. In diesem Mischkopf werden 
beide Komponenten gut vermischt, so daB daraus eine vollig homogenisierte Mischung flieflt. Die 
aus dem Mischkopf heraustretende Mischung wird auf ein rotierendes Rohr bzw. die auf dieses 
Rohr aufgesetzte Papierhulle aufgetragen, wobei sich der Mischkopf langs des rotierenden Rohres 

35 bewegt. Dadurch wird auf dem rotierenden Rohr bzw. der auf das Kohr aufgesteckten Papierhulle 
eine rohrartige Isolationsverkleidung geformt, denn die fliissige Mischung, die in Beruhrung mit 
der rotierenden Papierhulle kommt, beginnt zu expandieren und nimmt wegen der Rotation des 
Rohres und der Papierhulle die Form einer rohrartigen Verkleidung ein, welche zu erstarren be- 
ginnt. Der Vorschub des Mischkopf es ist automatisch mit der Drehung des rotierenden Rohres bzw. 

*0 der Papierhulle synchronisicrt, wobei seine Vorschubgeschwindigkeit konstant gehalten wird. Dabei 
werden bei einer derartigen bekannten Maschine zur Erreichung besserer Arbeitsleistung zwischen 
den beiden entsprechenden Revolverscheiben in der Nahe des Umfanges mehrere um ihre eigene 
Achse rotierenden Rohre angeordnet, auf welche mitteis des Mischkopfes die fliissige Mischung 
aufgetragen wird. Die Auftragung der Mischung erfolgt immer auf das jeweilige einzelne rotierende 

45 Rohr. Wenn die Isolationshulle auf das eine von den rotierenden Rohren bereits aufgetragen ist, 
wird der Satz der Revolverscheiben, welche die sich um ihre Achse drehenden Rohre tragen, um 
so viel verdreht, daB das nachste noch leere Rohr in die Nahe des Mischkopfes gelangt. 

Dabei wird auch der Langsvorschub des Mischkopfes eingeschaltet und die Auftragung der 
flUssigen Mischung beginnt auf das neue, sich um seine eigene Achse drehende Rohr. Dieses Ver- 
50 fahren wird so oft wiederholt, bis alle um ihre eigene Achse rotierenden Rohre des Revolversatzes 
mit schaumartiger Isolationsmasse verkleidet sind. Dann werden die dcrart verschaumt aufgetrage- 
nen rohrartigen Verkleidungen samt Rohren, auf welchen sie gebildet wurden, an eine Stelle ab- 
transportiert, wo das Reifen der aufgeschaumten rohrartigen Isolationsverkleidungen stattfindet. 
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Alsdann werden in den Revolversatz der Maschine neue leere mit Papierhiille versehene Rohre 
eingesetzt, wonach die Maschine fur die nachste Auftragungsoperation vorbereitet ist. 

Nach diesem bekannten Verfahren zur Herstellung von vorfabrizierten Isolationsrohrverkleidun- 

«i ■ ** 

gen konnen selbstlbschende Rohrverkleidungen hergestellt werden, u.zw. derart, daB in die erste 
5 chemische Komponente vorher besondere Chemikalien eingemischt werden, die als Mischung in den 

Mischkopf ' dosierf werden, wodurch sie in die aufzutragende Schaummasse eingefuhrt werden. Der 

Nachteil dieses bekannten Verfahrens besteht in der Tatsache, daB die Menge der Mittel, die die 

selbstlbschende Wirkung erzielen sollen, beschrankt ist, wobei auch die Stufe des erzielten Selbst- 

loschens oder der Unverbrennbarkeit begrenzt ist. 
10 Die Dosierung derartiger Mittel in einer Menge grbfter als 20% liber den Mischkopf wiirde 

eine Veranderung der Reaktionsbedingungen bei der Formierung der rohrartigen* Isolationsver- 

kleidung verursachen und somit wUrde das gesamte Verfahren zusammenbrechen . 

Damit die beiden Grundkomponenten, d.h. die Polyol- und die Isocyanatkomponente gemaft 

dem Verfahren in die chemische Reaktion eintreten konnen, muB der Reaktionsmischung ein 
15 Aktivator zugefuhrt werden, der den richtigen Zeitverlauf der Reaktionen gewahrleistet. Dernzu- 

folge wird der Aktivator vorhergehend der Polyolkomponente in einem der Behalter beigemischt 

oder aber kann dieser auch separat uber eine besondere Pumpe in den Mischkopf dosiert werden. 

Auf diese Weise gelangt die gesamte Mischung aus dem Mischkopf auf das rotierende Rohr mit 

homogen yerteiltem Aktivator in der Mischung. 
20 Auf Grund des oben beschriebenen bekannten Verfahrens kann rohrformige Isolationsver- 

kleidung in vorfabrizierter Form hergestellt werden. Dieses Endprodukt ermoglicht die Endmontage 

mit minimalem Aufwand, doch weisen dieses Verfahren und die Vorrichtung zur Ausfiihrung 

desselben folgende Nachteile auf: 

Die Wande der Isolationsverkleidungen sind weder der Lange noch dem Umfang nach ideal 
25 zy lindrisch gestaltet. Die Oberflache der Isolationsverkleidung ist runzelig. Bei diesem Verfahren 

treten auch materielle Verluste auf, die bis zu 20% betragen in Hinsicht auf das Gewicht der 

miteinander reagierenden Komponenten. 

Am Ende des bekannten Verfahrens ist noch die Operation des Langs- und Querschneiders 

der rohrformigen Isolationsverkleidung notwcndig. Mit diesem Verfahren ist es zwar mbglich', 
30 Isolationsverkleidungen selbstloschender Art nach den Kriterien der Feuersicherheit herzustellen, 

es ist aber nicht mbglich, schlecht entziindliche Isolationsverkleidungen zu erzeugen, da durch 

die Zugabe von grofleren Mengen von Mitteln gegen Verbrennbarkeit in die reagierende Mischung 

die reaktions-kinetischen Bedingungen zerstort waren. 

Die bekannte Maschine weist eine groBere Anzahl von rotierenden Teilen und ein sehr 
35 empfindliches und prazises System auf, die oft beschadigt werden und viel Zeit zur Wartung er- 

fordern . 

Mit diesem bekannten Verfahren ist nur die Herstellung von rohrformiger Isolationsver- 
kleidung von begrenzten Dimensionen mbglich, u.zw. nur bis 100 mm des Innendurchmessers . Gleich- 
falls ist die Erreichung einer beliebigen Wandstarke der Isolationsschicht begrenzt. 

40 Bei einem andern bekannten Verfahren gemaB der DE-AS 2503425 wird die Reaktionsmischung 

zur Schaumung in starr ausgebildete Formen - bestehend aus zwei seitlich nebeneinander ange- 
ordneten konkaven Halbzylindern (mit grbBerem Radius), die als "Matrize" dienen und aus zwei 
seitlich nebeneinander angeordneten konvexen Halbzylindern, deren Teilung der Langsachsen der 
konkaven Halbzylinder entspricht und deren Radius kleiner ist als jener der konkaven Halb- 

*5 zylinder, u.zw. in die halbringartigen Raume zwischen den konkaven und kovexen Halbzylindern 
eingefuhrt. 

Dabei sind die Formen aus konkaven Halbzylindern auf einer bandartigen Transportvorrich- 
tung, die Formen aus konvexen Halbzylindern aber auf einer entsprechenden ahnlichen Transport- 
vorrichtung angeordnet. 

so Gegebenenfails wird am Anfang beider Transportvorrichtungen in die konkaven Halbzylinder 

eine Fblie mit aufgetragenem Schaum eingefuhrt, wobei diese Folie die n AuBenhaut n des Fertig- 
produktes bildet. 

Die beiden Halbzylinderformen sind derart ausgebildet, daB beide ausgeschaumten halb- 
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zylindrischen Schaumstoffschalen miteinander durch einen diinneren Streifen des Schaumstoffes 
verbunden sind; welcher bei der Anordnung der beiden (miteinander verbundenen) Schalen aus 
Schaumstoff material auf ein Rohr ein "Scharnier" bildet. 

Im Falle des erfindungsgemaften Verfahrens und der erfindungsgemaften Vorrichtung handclt 
5 es sich jedoch urn eine anders konzipierte Losung des Problems bei der Herstellung von rohrartigen 
Verkleidungen (Isolationen) . 

Durch die Erfindung werden ein Verfahren und eine Vorrichtung geschaffen, welche die Be- 
grenzungen und Nachteiie der bekannten Verfahren und der bekannten Maschine beheben und gleich- 
zeitig eine Produktion mit moglichst niedrigen Materialverlusten ermoglichen, wobei die Mantel- 
10 oberflache des Erzeugnisses vollkommen glatt und dessen Starke vollkommen gleichmaftig sein wird. 

Das erfindungsgemafte Verfahren ermoglicht auch die Herstellung von schlecht endzundlichen 
rohrformigen Isolationsverkleidungen von Dimensionen beliebiger Innendurchmesser und beliebiger 
Starke der Isolationsschicht. 

Das gesetzte Ziel wird ausgehend von einem Verfahren zur Herstellung von rohrformigen 
15 Isolationsverkleidungen aus expandiertem Kunststoff unter Formung halbzylindrischer zusammen- 
hangender Rohrhalften dadurch erreicht, daft erfindungsgemaft auf eine als ebene flexible expan- 
ierte Platte ausgebildete Schaumstoffunterlage ein Polyurethan bildendes Reaktionsgemisch aufge- 
bracht wird, das Reaktionsgemisch mit der flexiblen expandierten Platte durch Vakuumtief Ziehen 
zu halbzylindrischen parallelen zusammenhangenden Rohrhalften mit auftenliegender Schaunistoff- 
20 lage gcbildct wird, wobei zuerst eine Rohrhalfte und anschlieftend die andere Rohrhalfte ausgeformt 
wird, worauf die beiden Rohrhalften sich erganzend zur rohrformigen Gestalt zusammengeklappt 
werden und das so gebildete Rohrinnere erwarmt wird, wobei die chemische Reaktion bzw. die 
Aushartung des innenliegenden Reaktionsgemisches beschleunigt und abgeschlossen wird. 

Zur Durchfiihrung des erfindungsgemaften Verfahrens wird eine Vorrichtung vorgeschlagen, 
25 bestehend aus einem Bandforderer fur die Zufuhr von flexiblen expandierten Platten, die fUr die 
Auftragung eines flussigen Reaktionsgemisches vorgesehen sind, einer Auftragseinrichtung zum 
Aufbringen des flussigen Reaktionsgemisches und die ebenen flexiblen expandierten Platten, welche 
in Fertigungsrichtung gesehen unmittelbar nach dem Bandforderer angeordnet sind und an welche 
auf ihrer Austrittsseite ein frei drehbares Rollenband angeschlossen ist, hinter welchem quer 
30 dazu ein antreibbarer Aufgabeforderer angeordnet ist, der fur Quer- und Langstransport der 
mit dem aufgetragenen Reaktionsgemisch versehenen Platten zu weiterer Bearbeitungseinrichtung 
vorgesehen ist. Diese Vorrichtung ist hiebei erfindungsgemaft dadurch gekennzeichnct, daft auf 
der Austrittsseite des antreibbaren Aufgabeforderers quer dazu mehrere Formvorrichtungen ange- 
ordnet sind, wobei die jeweils benachbarten Formvorrichtungen durch Zwischenfordermittel gegen- 
35 einander wenigstens urn eine Lange derselben versetzt sind und daft jede einzelne Formvorrichtung 
aus zwei perforierten halbrohrartigen mit Vakuum beaufschlagbaren Formen besteht, die auf einer 
Langsflanke mittels eines Gelenks aneinander angelenkt sind und auf gegenuberliegenden freien 
Langsflanken mit je einem Flansch versehen sind, auf welchem entlang seines auBeren Langsrandes 
ein senkrecht dazu angeordnetes antreibbares und entlang einer Fiihrung fuhrbares Seitenrollenband 
40 montiert ist, und aus je einem Gehause besteht, das den konvexen Teil der jeweiligen perforierten 
halbrohrartigen Form umgibt und je eine Kammer begrenzt, die an eine Vakuumquelle anschiieft- 
bar ist, und daft stirnseitig an einem Ende der Formvorrichtung eine mit einer Klappe versehene 
Zufuhrleitung und am andern Ende eine mit einer Klappe versehene Abfuhrleitung fur die Zufuhr 
von Heiftluft in den Formhohlraum und in das Innere der geformten rohrformigen Isolationsver- 
45 kleidung angeordnet ist. 

Aus obiger Beschreibung des Standes der Technik und des erfindungsgemaften Verfahrens 
ist der Unterschied zwischen den beiden Verfahren in einzelnen technologischen Phasen deutlich 
zu erkcnnen. Wahrend gemaft dem bekannten Vorschlag in die als Matrize und Patrize konzipierten 
und aus zwei nebeneinander starr angeordneten halbzylindrischen Schalen gebildeten Formen die 
50 Reaktionsmischung eingefUhrt wird, wird im Falle des erfindungsgemaften Verfahrens als Ausgangs- 
material eine auf der Auftenseite mit einer Kunststoffolie versehene flexible Schaumstoffplatte ver- 
wendet, auf welche auf die Seite, die nicht mit der Kunststoffolie verkleidet ist (spater Innenseite 
des Fertigproduktes) eine diinnere Schicht einer Reaktionsmischung aufgetragen wird. Das End- 
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produkt gcmaft der Brfindung ist eine federnd elastische rohrformige Isolationsverkleidung, die 
entlang ihres ganzen Unlfanges eine konstante federnde Elastizitat aufweist, welche bei der Montage 
der rohrformigen Verkleidung auf ein Rohr eine Spreizung derselben ermoglicht , die aber nach 
der Anordnung auf der betreffenden Rohrieitung wegen ihrer federnden Elastizitat am ganzen Um- 
5 fang sofort selbstandig ihre Rohrform einnimmt. Eine derartige selbstandige elastisch-federnde 
Einnahme 'der Rohrform ist beim Erzeugnis nach der DE-AS 2503425 nicht erreichbar. Diese Eigen- 
schaft der erfindungsgemaflen rohrartigen Isolationsverkleidung bringt eine Verkurzung und Er- 
leichterung der Montagearbeiten. 

Beim erfindungsgemaften Verfahren wird unter anderem ais Ausgangsmaterial ein Halb- 

10 fabrikat benutzt, d.h. expandierte Platten, die gegebenenfalis aus bekannten selbstloschenden 
Materialien hergestellt werden kdnnen, welche Platten aber vor der Anwendung als Ausgangs- 
material fiir die erfindungsgemafle Herstellung von rohrfbrmiger Isolationsverkleidung auf ein- 
fachste Weise noch zusatzlich mit besonderem System zur Erhohung der Widerstandsstufe gegen 
Verbrennung impragniert werden konnen, wobei eine derartige Impragnierung bei geraden Platten 

15 kein technisches Problem darstellt und durchaus witschaftlich ausgefuhrt werden kann. Dies ist 
neben der einfachen und sicheren Montage am Montageort ein ganz wesentlicher den bekannten 
Verfahren mangelnder Vorteil. 

Die Erfindung wird nun an Hand der Zeichnungen naher erlautert, u.zw. zeigen Fig.l eine 
schematische Darstellung der Vorrichtung, die die Reihenfolge und den Verlauf einzelner Arbeits- 

20 phasen des erfindungsgemaften Verfahrens veranschaulicht , Fig. 2 den Grundrifi der in Fig.l dar- 
gestellten Vorrichtung, Fig. 3 einen Querschnitt nach der Linie 1 1 1 —1 1 1 aus Fig. 2 durch eine Form- 
vorrichtung, in volikommen offener Stellung nach der Aufnahme einer flachen expandierten Platte, 
welche auf ihrer oberen Seite mit einer aufgetragenen Schicht eines Reaktionsgemisches versehen 
ist, Fig. 4 einen Querschnitt durch die Formvorrichtung , der ahnlich jenem aus Fig. 3 ist, Fig. 5 

25 einen Querschnitt durch die Formvorrichtung in ihrer geschlossenen Stellung, in * der sie fiir die 
Einblasung erwarmter Luft in die zentrale Offnung der rohrformigen Isolationsverkleidung vorbe- 
reitet ist und Fig. 6 einen Langsschnitt der Formvorrichtung in geschlossenem Zustand in Bereit- 
schaft zum Einblasen der Warmeluft in die Offnung der rohrformigen Isolationsverkleidung zur 
Fbrderung der chemischen Reaktion und zur Erstarrung der Schicht aus Polyurethanrcaktions- 

30 gemisch. 

Das erfindungsgemafte Verfahren zur Herstellung von rohrformigen Isolationsverkleidiingen 
besteht aus folgenden Phasen. 

- Vorbereitungsphase von Rohstoffen, aus einem Poiyurethanreaktionsgemisch , welches die 
Eigenschaft aufweist, dafl es in Form einer laminaren Schicht auf eine gerade flexible expandierte 

35 Platte auftragbar ist, die fiir eine rohrformige Verformung in nachfolgenden Arbeitsphasen vor- 
gesehen ist, wobei die laminare Schicht in einem Zeitintervall von 5 s bis mehreren Stunden in 
Abhangigkeit von der Aktivierungsstufe aus fliissiger Phase in den erstarrten Zustand ubergeht; 

Auftragungsphase des Reaktionsgemisches zusammen mit dem Aktivator auf die gerade 
flexible expandierte Platte in Form einer laminaren Schicht; 

40 - Phase des Transports der flexiblen expandierten Platte, die mit einer Schicht des Reaktions- 

gemisches versehen ist, in die Formvorrichtung, bestehend aus zwei perforierten halbrohrartigen 
Formen ; 

- Anfangsphase einer sukzessiven Verformung der geraden flexiblen expandierten Platte, 
die mit dem Reaktionsgemisch versehen ist, wobei zuerst ein Teil und darauf der restliche Teil 

*5 der Platte mittels Vakuum in halbrohrartige Formen durch Ansaugen verformt wird und beide halb- 
rohrartig geformten Teile der Isolationsverkleidung untereinander als integrate Teile der als Aus- 
gangsstuck dienenden und mit dem Reaktionsgemisch uberzogenen flexiblen expandierten Platte 
verbunden sind; 

- Verschwenkungsphase eines der beiden halbrohrartig verformten Teile der Isolationsver- 
50 kleidung um 180° gegeniiber dem andern Teil, so daB nach erfolgter Verschwenkung beide halb- 
rohrartig verformten Teile der Isolationsverkleidung eine endgultige rohrformige Isolationsver- 
kleidung fiir Rohre abgeben; 

- Beschieunigungsphase der chemischen Reaktion b2w. Erstarrung des Reaktionsgemisches 
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auf dcr Innenseite der rohrfdrmig verformten Isoiationsverkleidung mi'ttels Einblasen von HeifJ- 
luft in die OffnUng der rohrformigen Isoiationsverkleidung; und 

- Abnahmephase des Endproduktes, d.h. der auf der Innenseite erstarrten rohrformigen 
Isoiationsverkleidung, aus den perforierten halbrohrartigen • Formen der Formvorrichtung, die 

5 miteinander gelenkig verbunden sind. 

Zur Durchfiihrung des erfindungsgemaften Verfahrens ist die in den Fig v l bis 6 dargestellte 
erfindungsgemaBe Vorrichtung vorgesehen. Die Vorrichtung besteht aus einem Bandforderer — 1 — 
fiir die Zufuhr von flexiblen expandierten Platten — 13' — , die fur die Aufnahme der darauf auf- 
getragenen Schicht — 13 — eines Polyurethanreaktionsgemisches bestimmt sind. Die Auftragung 

10 der Schicht — 13 — erfolgt in der Maschine — 2 — zur Auftragung der Schicht, die hinter dem 
Bandforderer — 1 — angeordnet ist (Fig.l, 2) und an welche auf ihrer Austrittsseite ein ange- 
triebenes Rollenband — 3 — angeschlossen ist, an dem die flexible Platte — 13' — , die mit der 
Schicht — 13 — versehen ist, dem angetriebenen Aufgabeforderer — 4 — zugefiihrt wird, der seiner- 
seits quer gegeniiber davor angeordnet em Rollenband — 3 — aufgestellt ist, wobei die erfindungs- 

15 gemafie Vorrichtung mehrere, vorzugsweise aber drei Formvorrichtungen — 6 — zur Ausfuhrung 
der rohrformigen Verformung der geraden, mit aufgetragener Schicht — 13 — aus Polyurethan- 
reaktionsgemisch versehenen Platten — 13' — auf der Ausgangsseite des angetriebenen Aufgabe- 
forderers — 4 — senkrecht dazu verlaufend, besitzt und zwischen dem Aufgabeforderer — 4 — und 
der jeweiligen Formvorrichtung — 6 — entsprechende Transportmittel — 5 — fur den Zwischen - 

20 transport von Platten — 13* — aufweist. Die jeweilige Formvorrichtung — 6 — besteht aus zwei 
perforierten halbrohrartigen Formen — 7, 7 1 — , die auf einer Flankenseite mittels eines Gelenks 
miteinander angelenkt sind, wahrend auf den entgegengesetzten Flankenseiten der Formen — 7, 
7' — je ein Fiihrungsflansch — 10 bzw. 10' — befestigt ist, auf welchem am aufJeren Langsrand 
senkrecht auf den Flansch — 10, 10* — je ein angetriebenes Seitenrollenband — 11, ll 1 — ange- 

25 ordnet ist. Die konvexe Seite der perforierten halbrohrartigen Form — 7, 7* — ist mit einem Ge- 
hause — 8, 8 1 — umgeben, wobei diese Gehause — 8, 8' — iiber entsprechende Rohranschliisse — 12, 
12' — mittels nicht dargestellter Schlauche an eine Vakuumquelle angeschlossen sind. 

Wie aus Fig. 3 zu ersehen ist, wird bei der geoffneten Stellung der Formvorrichtung — 6 — 
die zur Verformung vorgesehene Platte — 13 — auf den Fiihrungsflansch — 10', 10 — gelegt, so 

30 daft zwischen der unteren Flache dcr Platte --13* — und der konkaven Seite der Formen — 7 — , 
Hohlraume — 15, 15' — entstehen, die durch die Locher — 14, 14' — der perforierten Formen — 7, 
7' — mit Kammern — 17, 17' — , welche von konvexen Seiten der Formen — 7, 7' — und Wanden 
der Gehause — 8, 8 1 — gebildet sind, verbunden sind. Die Kammern — 17, 17' — bzw. die Gehause 
— 8, 8' — werden dann iiber RohranschlUsse — 12 bzw. 12* — und entsprechende Leitungen, die 

35 mit nicht dargestellten Steuerventilen versehen sind, mit einer Vakuumquelle verbunden. In offener 
Stellung der Formvorrichtung — 6 — und der Stellung der Platte — 13* — (Fig. 3) werden beide 
Seitenrollenbander — 11, 11' — automatisch ausgeschaltet , dann erfolgt ein automatischer Anschluft 
der ersten Kammer — 17' — an das Vakuum, wobei eine Halfte der mit einer Schicht — 13 — aus 
Reaktionsgemisch versehenen Platte — 13' — die halbrohrartige Gestalt einnimmt, da sie sich durch 

*° die Vakuumwirkung im Hohlraum — 15' — an die halbrohrartige Form — 7 1 — ansaugt . Sofort darauf 
erfolgt die automatische Verschwenkung der rechten halbrohrartigen Form — 7 — um das Gelenk 
— 9 — t wobei auch der Hohlraum — 15 — und die Kammer — 17 — iiber den Rohranschlufl — 12 — , 
entsprechende Leitung und Steuerventil unraittelbar vor dem SchlieBen beider Formen — 7, 7 1 — 
mit der Vakuumquelle in Verbindung tritt (Fig. 4). Dadurch wird die Verformung der zweiten Halfte 

45 der Platte verursacht, die ebenso an die Form — 7 — anliegt (Fig. 5). Beide Formen — 7, 7 1 — 
werden darauf geschlossen, und die Formvorrichtung in geschlossenem Zustand und die bereits 
zu rohrformiger Isoiationsverkleidung verformte Platte — 13 T — werden einer Stromung von Heiflluft 
unterworfen. Die Heiflluft wird liber die Zufuhrleitung — 15" — und Klappe — 16 — ins Innere 
der geschlossenen Formvorrichtung — 6 — eingefiihrt, wo die Heiflluft entlang der Schicht — 13 — 

50 aus Polyurethanreaktionsgemisch der halbrohrartig verformten Platte — 13 1 — zustromt (Fig. 6), 
und durch die Klappe — 16* — und Abfuhrleitung — 15" ' — herausgelassen. Die Stromung der HeiB- 
luft durch das Innere der rohrformigen Isoiationsverkleidung wird durch beide Klappen — 16, 
16* — entsprechend gesteuert und verursacht die Erstarrung der an der Innenwand der rohrformigen 
Isoiationsverkleidung angebrachten Schicht — 13 — aus Polyurethanreaktionsgemisch. 
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Nach der Erstarrung der Schicht — 13 — auf der inneren Seite der rohrformigen Isolationsver- 
kleidung wird die fertrge Isolationsverkleidung nach dem Offnen beider Formen — 7, 7' — aus 
der Formvorrichtung --6 — herausgenommen. 

Die erstarrte Schicht — 13-*- auf *der inneren Seite der rohrformigen Isolationsverkleidung 

5 verursacht es, daB nach der Entfernung der Formen — 7, 7* — die flexible Wand, d.h. die ur- 
sprungliche expandierte Platte — 13' — aus Schaumkunststoff , die rohrformige Gestalt behalt und 
die Isolationsverkleidung auch beim Spreizen ihres Mantels, das bei der Anordnung der Isolations- 
verkleidung auf bereits gelegte Rohrleitungen zustandekommt, wieder ihre rohrfbrmige Gestalt ein- 
nimmt, wenn sie einmal urn die zu isolierende Rohrleitung verlegt ist. 

10 Beispiel: Eine flexible expandierte Schaumplatte — 13' — wird auf einem Bandforderer — 1 — 

aufgestellt und in die Maschine -~2 — zur Auftragung der Schicht — 13 — transportiert, wo 50 
bis 500 g eines Polyurethanreaktionsgemisches aufgetragen werden. Das Reaktionsgemisch wird 
durch Mischen von Polyester-Polyol oder Polyather-Polyol mit stochiometrischer Menge des Isocyanats, 
z.B. 100 Gew. -Telle von Polyol werden mit 20 bis 200 Gew.-Teilen von Isocyanat des Typs Methan- 

15 diphenylisocyanat (MDI) bis zur Homogenitat bei 20°C vermischt, hergestellt. Das Gemisch wird 
zwischen die Walzen der Auftragungsmaschine — 2 — eingegossen und diese tragt auf die Platte 
— 13' — eine Schicht — 13 — des Polyurethanreaktionsgemisches auf. 

Eine auf diese Weise zubereitete flexible expandierte Platte — 13', 13 — wird iiber Transport- 
einrichtungen — 3, 4, 5 — einer Formvorrichtung — 6 — zugefiihrt. In dieser Formvorrichtung wird 

20 die zubereitete Platte — 13* , 13 — in rohrformige Form gebracht und nachher wird mittels Zufuhr 
von Warmluft einer Temperatur von 50 bis 150°C die Schicht — 13 — (Fig. 6) gemafi chemischer 
Rcaktion 

R - NH + R' - NCO T = 50 bis 150°C R - NHCOO - R' 
Polyol Isocyanat Urethan 

in Urethan bzw. Polyurethan uberfiihrt. 

25 Derart cntstandenes Polyurethan ist in gewiinschter Zeit aus fiussigem Zustand in den festen 

Zustand iibergegangen . Da das Polyurethanreaktionsgemisch vorher derart vorbereitet wurde, daB 
die Kraft der Schicht — 13 — , welche die ursprungliche gerade Platte — 13' — in rohrformig ver- 
formtem Zustand halt, und somit grofler als die elastische Kraft der Schaumstoffplatte selbst ist, 
die zur Einnahme ihrer ursprunglichen Plattenform tendiert, wurde die Bestandigkeit der rohr- 

30 formigen Isolationsverkleidung erzielt. Die Polyurethanschicht — 13 — hat die Eigenschaft, die 
rohrformige Gestaltung der Isolationsverkleidung bis 150°C zu gewahrleisten, was sehr giinstig 
und wichtig fur die Verwendungszwecke derartiger Isolationsverkleidungen ist. 

PATENTANSPRUCHE: 

1. Verfahren zur Herstellung von rohrformigen Isolationsverkleidungen aus expandierten 
Kunststoff unter Formung halbzylindrischer, zusammenhangender Rohrhalften, dadurch gekennzeich- 

35 net, daB auf eine als ebene flexible expandierte Platte ausgebildete Schaumstoffunterlage ein 
Polyurethan bildendes Reaktionsgemisch auf gebracht wird, das Reaktionsgemisch mit der flexiblen 
expandierten Platte durch Vakuumtiefziehen zu halbzylindrischen parallelen zusammenhangenden 
Rohrhalften mit aufJenliegender Schaumstofflage gebildet wird, wobei zuerst eine Rohrhalfte und 
anschlieBend die andere Rohrhalfte ausgeformt wird, worauf die beiden Rohrhalften sich erganzend 

40 zur rohrformigen Gestalt zusammengeklappt werden und das so gebildete Rohrinnere erwarmt wird, 
wobei die chemische Reaktion bzw. die Aushartung des innenliegenden Reaktionsgemisches be- 
schleunigt und abgeschlossen wird. 

2. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, bestehend aus einem Band- 
forderer fur die Zufuhr von flexiblen expandierten Platten, die fiir die Auftragung eines fllissigen 
Reaktionsgemisches vorgesehen sind, einer Auftragseinrichtung zum Aufbringen des fliissigen 
Reaktionsgemisches auf die ebenen flexiblen expandierten Platten, welche in Fertigungsrichtung 
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gesehen unmittelbar nach dem Bandfbrderer angeordnet ist und an welche auf ihrer Austrittsseite 
ein frei drehba'res Rollenband angeschlosscn ist, hinter welchem quer dazu ein antreibbarer Auf- 
gabeforderer angeordnet ist, der fur Quer- und Langstransport der mit dem aufgetragenen 
Reaktionsgemisch versehenen Platten zu weiterer Bearbeitungseinrichtung vorgesehen ist, dadurch 
5 gekennzeichnet, daft auf der Austrittsseite des antreibbaren Aufgabeforderers (4) quer dazu 
mehrere Formvorrichtungen (6) angeordnet sind, wobei die jeweils benachbarten Formvorrichtun- 
gen (6) durch Zwischenfordermittel (5) gegeneinander wenigstens um eine Lange derselben versetzt 
sind und dafi jede einzelne Formvorrichtung (6) aus zwei perforierten halbrohrartigen mit Vakuum 
beaufschlagbaren Formen (7, 7') besteht, die auf einer Langsflanke mittels eines Gelenks (9) 

10 aneinander angeienkt sind und auf gegenuberliegenden freien Langsflanken mit je einem 
Fiansch (10 bzw. 10') versehen sind, auf welchem entlang seines aufteren Langsrandes ein senk- 
recht dazu angeordnetes antreibbares und entlang einer Fuhrung fiibrbares Saitenrollenband (11 
bzw. 11') montiert ist, und aus je einem Gehause (8 bzw. 8*) besteht, das den konvexen Teil 
der jeweiligen perforierten halbrohrartigen Form (7 bzw. 7*) umgibt und je eine Kammer (17 

15 bzw. 17* ) begrenzt, die an eine Vakuumquelle anschlieftbar ist, und daft stirnseitig an einem 
Ende der Formvorrichtung eine mit einer Klappe (16) versehene Zufuhrleitung (15") und am andern 
Ende eine mit einer Klappe (16') versehene Abfuhrleitung (15 ,M ) ftir die Zufuhr von Heiftluft in 
den Formhohlraum und in das Innere der geformten rohrformigen Isolationsverkleidung angeordnet 
ist. 
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